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Verfahren und Vorrichtung zum Feststellen einer 
autorisierten Verwendung von Halbzeugen od. dgl. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und ein Vorrichtung 
zum Feststellen einer autorisierten Verwendung von 
Halbzeugen od. dgl. zur Produktherstellung in einer 
Produktionsanlage . 

Produktionsanlagen zum Herstellen von Produkten aus 
Halbzeugen sind aus der Praxis in unterschiedlichsten 
Ausfuhrungen bekannt. Problematisch kann bei diesen 
Anlagen unter anderem sein, dass eine qualitativ 
hochwertige und fehlerfreie Produktion nur mit Halbzeugen 
Oder dergleichen gewahrleistbar ist, fur die die 
Produktionsanlagen ausgelegt und kalibriert sind. Nicht 
autorisiert hergestellte Halbzeuge oder minderwertige 
Rohstoffe konnen zwar verarbeitet werden, allerdings ohne 
dass die Produktqualitat garantierbar ist. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, dass 
nicht zur Produktion freigegebene Halbzeuge oder 
dergleichen in einer Produktionsanlage nicht unbemerkt 
verarbeitet werden konnen. 

Hinsichtlich des Verfahrens wird die Aufgabe dadurch 
gelost, dass eine ab einem autorisierten Startzeitpunkt 
produzierte Anzahl von Produkten (Ist-Anzahl) mit einer 
vorgegebenen maximal zu produzierenden Anzahl von 
Produkten (Maximalanzahl) verglichen wird und dass bei 
Uberschreiten der Maximalanzahl durch die Ist-Anzahl eine 
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Meldung ausgegeben wird. Auf diese Weise wird es moglich, 
der Bedienperson der Produktionsanlage einen Hinweis zu 
geben, dass nicht freigegebene Halbzeuge ab diesem 
Zeitpunkt verarbeitet werden, auf die die 
Produktionsanlage nicht kalibriert ist. Somit wird die 
Bedienperson auf mogliche Produktionsf ehler hingewiesen 
und kann den Produktionsprozess entsprechend stoppen oder 
anpassen. 

Die Ist-Anzahl kann hierbei durch einfaches Zahlen der 
verarbeiteten Halbzeuge und/oder durch Zahlen der 
Prozesstakte der Maschine ermittelt werden. Die 
Maximalanzahl kann extern zugefiihrt werden. Zwischen 
diesen beiden Werten wird dann ein Abgleich durchgef iihrt . 

Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, dass die Ist- 
Anzahl innerhalb der Produktionsanlage ermittelt wird und 
an die Kontroll- und Steuereinheit iibermittelt wird. Des 
weiteren ist es vorteilhaft, dass die Maximalanzahl 
eingelesen und an die Kontroll- und Steuereinheit 
ubermittelt wird. 

Urn Manipulationen an den Da ten zu vermeiden, sieht eine 
weitere Ausgestaltung der Erfindung vor, dass die 
ubermittelten Daten verschlusselt werden. Damit kann 
ausgeschlossen werden, dass Maximal- oder Ist-Anzahl 
verandert werden. Die Bedienperson sollte mdglichst 
keinen Einfluss auf die Eingabe des Zahlenwertes der 
Maximalanzahl haben. 

Des weiteren kann es notwendig sein, die Authentizitat 
der Maximalanzahl oder weiterer Daten zu iiberprufen. 
Hierfur ist es vorteilhaft, dass mit der Maximalanzahl 
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eine Transaktionsnummer (TAN) zur Verifikation eingelesen 
und an die Kontroll- und Steuereinheit ubermittelt wird. 
Des weiteren konnen auch weitere ubermittelte Daten mit 
einer TAN versehen werden. Die Verifikation liber die TAN 
kann entweder uber einen Rechenalgorithmus oder liber eine 
im Speicher der Kontroll- und Steuereinheit hinterlegte 
Liste gul tiger Transaktionsnummern oder uber eine Online - 
Verbindung mit einem Zentralrechner , der sich auSerhalb 
der eigentlichen Produktionsanlage befindet, durchgefiihrt 
werden . 

Daten wie die Maxima 1 an z ah 1 , TAN oder auch zusatzliche 
oder erganzende Daten des Produktionsprozesses konnen auf 
einem Speichermedium abgelegt werden. Hierbei kann es 
sich urn ein externes Speichermedium handeln. Das 
Speichermedium kann jeweils einer Lieferung von 
Halbzeugen beigefugt werden. Die Daten konnen dann aus 
dem externen Speichermedium ausgelesen und an die 
Kontroll- und Steuereinheit ubermittelt werden. 

Des weiteren kann jedes externe Speichermedium zur 
Verifikation des Mediums und der auf ihr gespeicherten 
Daten mit einer Prufnummer und zum Schutz gegen 
Manipulationen mit Priifsummen versehen werden. Nach 
Verwenden der Daten eines externen Speichermediums konnen 
auf dem Speichermedium entweder Kontrolldaten geloscht 
oder entsprechend verandert werden oder die Kontrolldaten 
der Karte konnen im Gerat oder auf einem externen 
Zentralrechner gespeichert werden, so dass ein erneutes 
Verwenden der Karte ausgeschlossen ist. 

Urn eine fehlerfreie Produktion ermoglichen zu konnen, 
sieht eine weitere Lehre der Erfindung vor, dass 
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Kalibrierungsdaten zur Kalibrierung der Produktionsanlage 
auf die Halbzeuge aus dem Speichermedium ausgelesen und 
an die Kontroll- und Steuereinheit ubermittelt werden. 
Auf diese Weise kann die Produktionsanlage direkt fur die 
jeweiligen Halbzeuge kalibriert werden. 

In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
dass nach dem Uberschreiten der Maximalanzahl durch die 
Ist-Anzahl die Kontroll- und Steuereinheit die 
Produktionsanlage stoppt und die Produktion erst nach 
Einlesen einer neuen verif izierten Maximalanzahl wieder 
aufnimmt. Auf diese Weise kann der Einsatz von nicht 
autorisierten Halbzeugen ausgeschlossen werden. 

Als Halbzeuge konnen Packstoffe zum Herstellen von 
Packungen wie beispielsweise Getrankepackungen verwendet 
werden . 

Des weiteren wird die erf indungsgemafie Aufgabe durch eine 
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruch 10 gelost. Auf 
diese Weise kann das erf indungsgemafie Verfahren optimal 
umgesetzt werden. 

Eine weitere Lehre der Erfindung sieht vor, dass ein 
Taktgeber zum Bestimmen der Ist-Anzahl der produzierten 
Produkte vorhanden ist. Mit dem Taktgeber wird die Ist- 
Anzahl ermittelt, die - ggf s . verschlusselt - an die 
Kontroll- und Steuereinheit ubermittelt wird. 

Des weiteren kann als Eingabegerat zum Einlesen der auf 
den externen Speichermedien gespeicherten Daten ein 
Kartenlesegerat verwendet werden. Zum Verschlusseln der 
Daten und der in dem Programmspeicher gespeicherten 
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Programme kann eine Verschlusselungseinheit vorgesehen 
sein. 

Aufierdem kann es vorteilhaft sein, wenn zum Zufuhren der 
relevanten Daten wie Maximalanzahl und weiterer Daten ein 
auswechselbares externes Speichermedium verwendet wird. 
Bei dem externen Speichermedium kann es sich urn eine 
Karte versehen mit einem Magnetstreif en und/oder einem 
Speicherchip oder urn ein anderes magnetisches oder 
optisches Speichermedium handeln. 

GemaS einer moglichen Ausgestaltung der Erfindung konnen 
sich die Kontrolleinheit und/oder ihre Programme ganz 
oder teilweise auSerhalb der Produktionsanlage auf dem 
externen Speichermedium befinden. Zum Abgleich zwischen 
der Ist-Anzahl und der Maximalanzahl ist es hierbei nur 
notwendig, die Ist-Anzahl an das Speichermedium zu 
ubermitteln. Die auf dem externen Speicher abgelegten 
Daten und Programme konnen nicht ausgelesen werden. 
Hierdurch wird es moglich, den gesamten Steuerungs-, 
Regelungs- und Uberwachungsprozess verschlusselt auf 
einer geschlossenen Einheit, die sich nur temporar im 
Einsatz befindet, durchzufuhren. Damit werden die 
Moglichkeiten der Manipulation stark eingegrenzt. 

Weiterhin kann es sich bei der Produktionsanlage urn eine 
Abfullanlage fur Getrankepackungen handeln. 

Nachfolgend wird die Funktion einer beispielhaf ten 
Anwendung der Erfindung naher erlautert. 

Eine Abfullanlage zum Herstellen von Getrankepackungen 
wird mit einer Prozesssteuereinheit mit integrierter 
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Kontrolleinheit versehen. Die Prozesssteuer- und 
Kontrolleinheit steuert alle wesentlichen 
Verfahrensschritte wie Kopf -/Bodensiegelung, 
Sterilisation, Dosierung des Fullgutes usw. Sie ist mit 
einem Speicher versehen, auf dem alle zur Steuerung der 
Abfiillanlage notwendigen Programme und samtliche wahrend 
der Produktion anfallende Daten gespeichert werden. Des 
weiteren ist eine Verschlusselungseinheit vorgesehen, die 
den Programmcode und die auszutauschenden bzw. die 
gespeicherten Daten gegen unbefugten Zugriff 
verschliisselt . Des weiteren ist die Prozesssteuer- und 
Kontrolleinheit mit einem Lesegerat verbunden, liber das 
externe Daten eingelesen werden und anschlieSend an sie 
libermittelt werden konnen. 

Jeder autorisierten Packstof f lief erung wird ein 
„Prozessparameter-Set u beigefiigt. Hierbei handelt es sich 
urn ein externes Speichermedium, wie beispielsweise urn 
eine Code-Karte mit Magnetstreif en und/oder Speicherchip, 
auf der die Maximalanzahl , Kalibrierungsdaten, 
Prufnummern und Prufsummen gespeichert sind. Die 
Maximalanzahl entspricht der Anzahl der die Lieferung 
umfassenden Packstof fhalbzeuge • Bei den 
Kalibrierungsdaten handelt es sich beispielsweise urn 
Daten uber den Verbundaufbau des Packstof fs, die 
Kartonsorte oder die Starke der Verpackung. Durch sie 
wird es moglich, die Abfiillanlage an die spezifischen 
Eigenschaften des jeweiligen Packs toff es anzupassen. 



Die Daten der Code-Karte werden durch das Lesegerat 
eingelesen und an die Prozesssteuer- und Kontrolleinheit 
ubermittelt. Die auf der Karte abgelegte Prufnummer mit 
den dazugehorenden Prufsummen werden auf ihre 
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Authentizitat und eine eventuelle Vorbenutzung gepruf t . 
Wird hierbei eine Manipulation oder eine Vorbenutzung 
f estgestellt , wird von der Prozesssteuer- und 
Kontrolleinheit eine Meldung an die Bedienperson liber die 
Ungiiltigkeit der Karte ausgegeben, und er wird 
aufgefordert eine andere Code-Karte beizubringen. Werden 
keine Beans tandungen f estgestellt , wird die Ist-Anzahl 
nach Erhalt der Maximalanzahl durch die Prozesssteuer- 
und Kontrolleinheit auf null gesetzt, und die Herstellung 
von Packungen aus den zur Code -Karte gehorenden 
Packstof fhalbzeugen beginnt. 

Durch einen in der Abfullanlage integrierten Taktgeber 
wird der Prozesssteuer- und Kontrolleinheit das 
Herstellen einer Packung und damit das Abarbeiten eines 
Halbzeugs mitgeteilt. Die Prozesssteuer- und 
Kontrolleinheit erhoht die Ist-Anzahl urn eins . Danach 
erfolgt ein Abgleich zwischen Ist-Anzahl und 
Maximalanzahl. Diese Zustandsdaten werden auf dem 
internen Speicher verschliisselt abgelegt, so dass eine 
Prozessunterbrechung und die Wiederauf nahme des Prozesses 
auf Grund der gespeicherten Daten jeder Zeit moglich ist. 

1st die Ist-Anzahl groSer oder gleich der Maximalanzahl, 
also gleichbedeutend mit dem Verarbeiten der gesamten 
Lieferung an Halbzeugen, wird an die Bedienperson der 
Abfullanlage eine Meldung entweder auf einem mit der 
Abfullanlage verbundenen Monitor oder Drucker mit dem 
Hinweis ausgegeben, dass zur weiteren fehlerfreien 
Herstellung von Packungen eine neue Code-Karte eingelesen 
werden muss, da sonst die notwendigen Kalibrierungsdaten 
zur Anpassung der Abfullanlage an die Halbzeuge nicht 
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vorhanden sind und eine fehlerfreie Produktion nicht 
garantiert werden kann. 

Die Bedienperson fiihrt dann die Code-Karte der nachsten 
Halbzeuglief erung in das Lesegerat ein und der 
Prozesssteuer- und Kontrolleinheit wird nach 
entsprechender Verifikation eine neue weitere 
Maximalanzahl zugefuhrt. Die Prozesssteuer- und 
Kontrolleinheit kann die Abfullanlage dann auf die neuen 
Halbzeuge abstimmen und den Abfiillprozess fortsetzen.. 

Die Erf indung wird nachfolgend anhand einer lediglich 
Ausfuhrungsbeispiele darstellenden Zeichnung naher 
erlautert. In der Zeichnung zeigen in schematischer 
Darstellung 

Fi 9- 1 eine erste Ausf uhrungsf orm der 

erf indungsgemafien Vorrichtung und 

Fi 9- 2 eine zweite Ausf uhrungsf orm der 

erf indungsgemaSen Vorrichtung. 

In Fig. 1 ist ein erstes bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel 
der erf indungsgemaSen Vorrichtung schematisch 
dargestellt. 

Aufgetrommeltes Packungsmaterial 1 wird einer 
Faltvorrichtung 2 zugeftihrt. In der Faltvorrichtung 2 
wird aus dem Packungsmaterial 1 ein im Bodenbereich 
verschlossener und im Giebelbereich of fener 
Packungsmantel 3 hergestellt, der zu einer Abfullmaschine 
4 transportiert und in ihr gefiillt wird. Nach Abschluss 
des Fullprozesses wird der Packungsmantel 3 mittels einer 
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Verschlussvorrichtung 5, die sich innerhalb der 
Abfullmas chine 4 befindet, verschlossen. Die fertige 
Packung 3' wird dem Abtransport zugef uhrt . 

Mit der Abf ullmaschine 4 ist eine Kontroll- und 
Steuereinheit 6 verbunden. Neben den nicht dargestellten 
Abfullprozessuberwachungssensoren kommuniziert die 
Kontroll- und Steuereinheit 6 mit einer 

Rollenmetererf assung 7, die die Menge des abge trommel ten 
Packungsmaterials 1 uberwacht, und einer 

Produktmengenerf assung 8, die Anzahl die f ertiggestellten 
und dem Abtransport zugefuhrten Packungen 3' ermittelt. 

Innerhalb der Kontroll- und Steuereinheit 6 befindet sich 
eine Produktionsmengensteuerung 9, bestehend aus einem 
nicht dargestellten Mikrocontroller mit einem geschiitztem 
nicht auslesbaren Programm- und Arbeitsspeicher und einer 
ebenfalls nicht dargestellten Verschliisselungseinheit zur 
Verschliisselung von Programmcode und ausgetauschten 
Daten. Mit der Verschlusselungseinheit soli 
sichergestellt werden, dass die Prozesssteuerung nicht 
durch externen Zugriff manipuliert werden kann. In der 
Produktionsmengensteuerung 9 werden die fur die 
Produktherstellung notwendigen Kalkulationen 
durchgef uhrt . 

Die Produktionsmengensteuerung 9 ist mit einem 
Dateneingabe- und ausgabegerat 10 verbunden. Hierbei kann 
es sich urn ein Magnetkartenlesegerat , ein 
Chipkartenlesegerat, eine Tastatur oder ein 
Speicherlaufwerk fur Wechselspeichermedien handeln. 
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Uber das Dateneingabe- und ausgabegerat 10 wird zum einen 
die Authentizitat des verwendeten Packungsmaterial 1 
verifiziert, sowie die Maximalanzahl an zu produzierenden 
Packungen 3' und die Kalibrierungsdaten zur Anpassung der 
Prozessparameter des Fiillprozesses an das 
Packungsmaterial 1 der Kontroll- und Steuereinheit 6 
zugef lihrt . 

Um die Maximalanzahl der Packungen besser liberwachen zu 
konnen, konnen die Metermengen des aufge trommel ten 
Packungsmaterial s 1 oder Stuckzahlen von vorgef ertigten 
Packungsmanteln 1' uber das Dateneingabe- und 
ausgabegerat 10 eingegeben werden. 

Diese Daten werden von der Kontroll- und Steuereinheit 6 
mit den Daten der Rollenmetererf assung 7 und der 
Produktmengenerf assung 8 abgeglichen. Ermittelt die 
Kontroll- und Steuereinheit 6, dass die Maximalanzahl der 
zu produzierenden Packungen 3' erreicht bzw. 
uberschritten wird, gibt sie auf einem nicht 
dargestellten, beispielsweise an der Abf ullmaschine 4 
angebrachten Monitor oder uber das Dateneingabe- und 
ausgabegerat 10 eine Meldung aus, die darauf hinweist, 
dass die maximal zulassige bzw. mit der gelieferten 
Packungsmaterialmenge mogliche Produktmenge an Packungen 
hergestellt worden ist, und dass eine fortgesetzte 
Produktion ohne entsprechende erneute Kalibrierung auf 
das eingesetzte Verpackungsmaterial durchgefuhrt wird, 
die f ehlerbehaf tet sein kann. 

Alternativ kann die Kontroll- und Steuereinheit 6 einen 
nicht dargestellten Unterbrechungsmechanismus ansteuern, 
der den Abfullprozess unterbricht. 
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Um die Meldung zu loschen, bzw. den Abf lillprozess wieder 
auf zunehmen, muss liber das Dateneingabe- und ausgabegerat 
10 eine erneute, verifizierte Maximalanzahl 
herzustellender Produkte und die auf das neue 
Packungsmaterial 1 abgestimmten Kalibrierungsdaten der 
Kontroll- und Steuereinheit 6 zugefiihrt werden. 

In Fig. 2 ist ein weiteres bevorzugtes 

Ausfiihrungsbeispiel der erf indungsgemaSen Vorrichtung 
schematisch dargestellt. 

Das Packungsmaterial 1 wird hierbei in Form von 
Packungsmanteln 1' der Fa It vorrichtung 2 zugefiihrt. Der 
sich anschlieSende Fait- und Abfullprozess erfolgt 
hierbei auf gleiche Weise wie beim ersten 
Ausfiihrungsbeispiel . 

Die Kontroll- und Steuereinheit 6 ist mit einer 
Packungsmantelanzahlerf assung 7' und einer 
Produktmengenerf assung 8 verbunden. Die fur die 
Verif ikation, Prozessuberwachung und Kalibrierung 
notwendigen Daten, sowie die Maximalanzahl der zu 
produzierenden Produkte, werden der Kontroll- und 
Kontroll- und Steuereinheit 6 von einem bei diesem 
Ausfiihrungsbeispiel an einem externen Standort 
aufgestellten Prozessrechner 11 beispielsweise liber eine 
Standleitung, das Internet oder liber ein Datenfunk- oder 
Mobilfunknetz zugefiihrt. Der Uberwachungs- und 
Kalibrierungsprozess erfolgt auf gleiche Weise, wie sie 
bereits im ersten Ausfiihrungsbeispiel dargestellt wurde. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum Feststellen einer autorisierten 
Verwendung von Halbzeugen zur Produktherstellung in 
einer Produktionsanlage, 

dadurch gekennzeichnet 7 dass 
eine ab einem autorisierten Start zeitpunkt 
produzierte Anzahl von Produkten (Ist-Anzahl) mit 
einer vorgegebenen maximal zu produzierenden Anzahl 
von Produkten (Maximalanzahl) verglichen wird und 
dass bei Uberschreiten der Maximalanzahl durch die 
Ist-Anzahl eine Meldung ausgegeben wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Ist-Anzahl in der Produktionsanlage ermittelt 
wird und an eine Kontroll- und Steuereinheit 
libermittelt wird. 

3 . Verfahren nach Anspruch 1 oder 2 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
die Maximalanzahl eingelesen und an die Kontroll- und 
Steuereinheit libermittelt wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 

d a d u rch gekennzeichnet, dass 
die libermittelten Daten verschlusselt werden. 



5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
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mit der Maximalanzahl eine Transaktionsnummer (TAN) 
zur Verifikation eingelesen und an die Kontroll- und 
Steuereinheit ubermittelt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
die Maximalanzahl und/oder die TAN der zu 
produzierenden Produkte aus einem mit dem Halbzeug 
mitgelief erten externen Speichermedium ausgelesen 
werden . 

7 . Verfahren nach Anspruch 6 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
Kalibrierungsdaten zur Kalibrierung der 
Produktionsanlage auf die Halbzeuge aus dem externen 
Speichermedium ausgelesen und an die Kontroll- und 
Steuereinheit ubermittelt werden, 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
nach dem Uberschreiten der Maximalanzahl durch die 
Ist-Anzahl die Kontroll- und Steuereinheit die 
Produktionsanlage stoppt und die Produktion erst nach 
Einlesen einer neuen verif izierten Maximalanzahl 
wieder auf nimmt . 

9- Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
als Halbzeug Packstoffe zum Herstellen von Packungen 
ve r wende t we r den . 

10. Vorrichtung zum Feststellen einer autorisierten 

Verwendung von Halbzeugen zur Produktherstellung in 
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einer Produktionsanlage gekennzeichnet durch die 
folgenden Merkmale: 

- eine Kontroll- und Steuereinheit (6) zum 
Vergleich der Ist-Anzahl der ab einem 
autorisierten Startzeitpunkt produzierten Produkte 
mit der Maximalanzahl der zu produzierenden 
Produkte, 

- ein Ausgabegerat zur Ausgabe einer Warnmeldung 
und/oder der Auf forderung zur Eingabe einer neuen 
Maximalanzahl , 

- ein Programmspeicher zum Speichern von 
Vergleichsalgorithmen und 

- ein Eingabegerat (10) zur Eingabe der 
Maximalanzahl an den Programmspeicher und/oder die 
Kontroll- und Steuereinheit (6) . 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Taktgeber zum Bestimmen der Ist-Anzahl vorhanden 
ist . 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Verschliisselungseinheit zum Ver- und 
Entschliisseln von Programmen und Daten vorgesehen 
ist . 
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13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
ein auswechselbares externes Speichermedium zum 
Zufuhren der Maximalanzahl und/oder weiterer Daten 
verwendet wird. 

14 . Vorrichtung nach Anspruch 13 , 

dadurch gekennzeichnet, dass 
es sich bei dem externen Speichermedium urn eine Karte 
mit Magnetstreifen und/oder Speicherchip handelt. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
es sich bei dem externen Speichermedium um eine 
Diskette oder ein Band handelt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 13, 

dadurch gekennzeichnet, dass 
es sich bei dem externen Speichermedium um eine 
Optical Disk handelt. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
eine Kontrolleinheit (11) vorgesehen ist und dass 
sich die Kontrolleinheit (11) und/oder ihre Programme 
ganz oder teilweise auSerhalb der Produktionsanlage 
bef inden. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 

dadurch ge k e nnzeichnet, dass 
die Kontrolleinheit (11) uber das Internet mit der 
Kontroll- und Steuereinheit (6) in Verbindung steht. 
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19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
als Eingabegerat ein Kartenlesegerat verwendet wird. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass 
es sich bei der Produktionsanlage um eine 
Abfullanlage handelt. { 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Dargestellt und beschrieben sind ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Festellen einer autorisierten Verwendung 
Halbzeugen zur Produktherstellung in einer 
Produktionsanlage. Urn zu gewahrleisten, dass nicht zur 
Produktion freigegebene Halbzeuge oder der gleichen in 
einer Produktionsanlage nicht unbemerkt verarbeitet 
werden konnen, wird vorgeschlagen, dass eine ab einem 
autorisierten Start zeitpunkt produzierte Anzahl von 
Produkten (Ist-Anzahl) mit einer vorgegeben maximal zu 
produzierenden Anzahl von Produkten (Maximalanzahl) 
verglichen wird und dass bei Uberschreiten der 
Maximalanzahl durch die 1st -Anzahl eine Meldung 
ausgegeben wird. 
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